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Umlaufcndc Muffelofen, die aus einer 
Muffel zur Aufnahme des Arbeitsgutes und 
einem die Aluffel tragenden Mantel bestehen 
und die mittels zwischen Muffel und Mantel 
angeordneten Feuerzugen behcizt werden, sind 
bekannt. Die Schwierigkeiten im Bau und 
Betrieb soldier Ofen liegen in der Befesti- 
gung der Muffel am auBeren Mantel und in 
der Abdichtung der inneren Muffel gegen die 
Feuerziige insbesondere in den Fallen, in 
denen die Muffel aus mehreren Teilen zu- 
sammengesetzt ist. Umlaufende Muffeln, 
deren Wandung quer zur Lange und auch 
in der Richtung der Muffelachse oder nur 
in dieser Richtung unterteilt war, hat man 
schon in der Weise ausgebildet, daB die 
Langsfugen der Muffel auf aus dem Mauer- 
Averk des Ofenmantels hervorstehenden Stei- 
nen lagerten. Diese in der Kegel beilformi- 
gen Steine waren noch mit einer Aussparung 
zur Au fn a hm e eines Ansatzes versehen, der 
von an den Langskanten eines jeden Muffel- 
segmentes vorgesehenen Vorsprungen gebildet 
wurde, Derart aufgebaute Muffelofen eigncn 
sich allenfalls zum Gluhen, jedoch nicht 
zum Schmelzen von mctallhaltigem Gut, da 
die Fugen gegen flussige Metalle auf' die 
beschriebene Weise nicht dicht zu bekommcn 
sind. Der Grund der Undichtigkeit der Fu- 
30 gen ist in der verschieden groBen Aus- 
dehnung der einzelnen Bauteile in Richtung 



der Achse und des Umfanges zu suchen, Bci 
Erhitzung des Ofens dehnt sich das im eiser- 
nen Mantel liegende Mauerwerk starker aus 
als die im Ofen gelagerte Muffel, Die Steine, 
welche nach innen aus dem Ofenfutter vor- 
stehen, die Muffel in ihrer Lage halten und 
gleiehzeitig die StoBstellen der Muffel- 
segmente abdichten sollen, indem sie die Vor- 
spriinge an den Langskanten der Muffel teile 
festhalten, entfernen sich durch Warmeaus- 
dehnung mehr von der StoBstelle der Muffel r 
segmente, als die Muffel sich durch Dehnung 
den Steinen nahert. Sie sind daher nicht 
mehr in der Lage, bei hoherer Tempcratur 
die Vorspriinge der Muffelteile genugciid 
dicht beieinander zu halten. 

Um diese Nachteile zu beseitigen, wird 
nach der Erfindung die innere Muffel, sei sie 
nun aus mehreren segmentformigen Teilen 
zusammengesetzt oder bestehe sie aus einem 
oder mehreren aneinandergesetzten Rohr- 
stucken, mit dem Mantel durch nachgiebige 
Teile unmittelbar elastisch verbunden, zweck- 
maflig in der Weise, daB die Muffel mittels 
der nachgiebigen Teile, die einen Druck oder 
Zug auf sie ausiiben, gegen innen am O fen- 
mantel vorgesehene Widerlager zur Anlage 
gebracht wird. 

Bei Drehrohrofen, die zur Herstellung von 
Zeraent oder zum Rosten und Schmelzen von 
Erzen verwendet werden, hat man schon den 
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Eiscnmantel, der die Ausmauerung unmitt el- 
bar umgibt und sriitzt, in Richtung seines 
Umfanges nachgiebig gemacht. Zu diescm 
Zwecke wurde der Eisenmantel des Ofens aus 
5 einzelnen Langsstreifen gef ertigt. Diese 
Streifen uberlappten sich gegenseitig und 
wurden von besonderen Sttitzvomchtungen so 
gehalten, daB sie sich bei Anderung des 
Mauerwerkdurchmessers an ihren t;ber- 

io lappungsstcllen niehr oder weriiger ubercin- 
anderschieben konnteri. Es war also der 
Eisenmantel des Ofens so ausgebildet, daB er 
sich zwar stets mit einem gewissen Druck 
an die Aufientlache der Ausmauerung an- 

15 legte urid dieser den erforderlichen Halt gab, 
daB er aber bei Anderungen des Durch- 
messers des Mauerzylinders ubermaBigen 
. D ru ckb eansp r u chungen ausweichen konnte. 
Demgegenuber handelt es sich bei der Erfin* 

20 dung nicht daruuu den Muffelzylinder oder 
den Ofenzylinder in Richtung seines Um- 
fanges nachgiebig auszubilden, sondern . es 
kommt erfindungsgemaB auf die nachgiebige 
Ausgestaltung der Verbindungen des Muffel- 

25 zylinders mit dem Ofenzylinder an. 

Z. B. sind im Mauerwerk des Ofenmantels 
zwei oder mehrere Reihen yon in das Ofen- 
innere hineinragenden Stein en angeorcbiet. An 
der den Steinreihen gegeniiberliegenden Seite 

3<> sind Stempel oder ahnliche Druckvorrichtun^ 
gen — zweckmaBig ebenfalls in mehrreihiger 
Anordnung — vorgesehen, die auf die Muff el 
wirken und sie gegen die Steinreihen drucken. 
Die Stempel sind nachgiebig, so daB sie die 

35 Muffel standig fest genug halten, um eine 
Verschiebung gegeniiber dem Mantel unmog- 
lich zu machenj aber bei starkerer Bean- 
spruchung ausweichen konnen, so daB eine 
Zerstorung der Muffel durch unzulassig 

40 hohen Druck vermieden wird. Z. B. werden 
die Stempel oder sonstige nachgiebige Halter 
mittels Federn an die Muffel gedruckt, die 
zwischen den Stempeln und dem Ofenmantel 
wirken. - 

45 In der Zeichnung ist der Muffelofen ge- 
maB der Erfindung beispiel^veise dargestellt, 
und zwar ist Abb. 1 ein Schnitt nach T.inie 
A-B der Abb. 2, die einen Langsschnitt durch 
eine Ausfulirungsform des Muffelofens 

50 wiedergibt. Abb. 3, 4 und 5 <zeigen im Quer- 
schnitt, Langsschnitt und in der Draufsicht 
von auBen Einzelheiten der Steinanordnung. 
Abb. 6 ist die perspektivische Ansicht eines 
aus dem Muffelofen herausgeschnittenen 

55 Stuckes. 

Die Muftel ist z. B. im Querschnitt fiinfmal 
unterteilt (Abb. 1). Eine Unterteilung kann 
auch quer zur Drchachse erfolgen, . so daB 
zwei oder mehrere rohrformige Abschnitte 

60 entstehcn.. von dcncn. jeder aus funf Seg- 
mcnten 1 zusammengcsetzt ist, die z. B. aiis 



Siliciuincarbid gef ertigt sind. Die inncre 
(Schamotte q. dgl.) Auskleidung 2 des eiser- 
: nen Ofenmantels 2 a weist funf Rippen aus 
zweckmaBig keilformigcn Steinen 3 und 4, 5 65 
auf. Zwischen Mantel 2 a und Auskleidung 2 
kann noch ein Warmeschutz 2* z. B. aus Iso- 
liersteinen vorgesehen sein. Die Steine 3 
konhen noch mit Schuhen 3" z.B. aus Si- 
liciumcarbid ausgestattet . sein, die dann zwi- 70 
schen der MuflFel und den Steinen liegen urid 
der Mutfel eine breitere Anlageflache ge- 
wahren. Gegen Verschiebungen zu den Stei- 
nen werden die Schuhe z. B. durch schwalben- 
schwanzahnliche Ausbildung der Beriihrungs- 75 
flachen gesiehert. Die Steine 4 und 5 sind 
z. B. derart im Ofcnmauerwerk gehalten, daB 
zwischen den Steinen 4 und 5 jeder Reihe 
Steine 6 (Abb. 3, 4, 5) angcordriet sind, die . 
zweckmaBig ebenfalls keilformig sind. Diese 80 
Steine 6 fullen indessen den Raum zwischen 
den Steinen 4 und 5 einer jeden Reihe nicht 
vollstandig aus, sondern lassen zwischen sich 
die Raume 7 freL Die Steine 4 und 5 habcri 
eine solche Form, daB die einander zugckchr- 85 
ten Seitenwande der Steine 4 und 5 einer 
jeden Reihe etwa bis zur Halfte der Stein- 
hohe parallel zueinander verJaufen. In den 
Raum 7 den die parallelen Flachen begrenzon, " 
ragen die Vorspriinge 8« der Schuhe 8. Die 9° 
Schuhe 8 werden durch die Stempel 9 mit 
Hilfe der Federn 10 gegen die innere Muffel 
gepreBt. Die Federn 10 lassen sich in iib- 
licher Weise durch Schraubenkappen 10* oder 
Schraubenmuttern anziehen. Die Schuhe 3* 95 
der Steine 3 bilden die Widerlager fur die 
MuflFel, und die Federn 10 sorgen dafiir, daB 
die MuflFel irnmer gegen diese Widerlager ge- 
preBt wird. Die Feuerziige 18 werden durch 
je rsvei Rippen aus Steinen 4 und 5 bzw. 3 100 
aus der Muffelwand und der Auskleidung des 
Trommelmantels gebildet. Die Stempel kon- 
nen auch noch durch ein loses, entsprechend 
widerstandsf ahiges Blockchen 1 1 vor zu gro- 
Ber Erwarmung geschutzt werden. Statt die 10^ 
Rippen aus den Steinen 4, 5 zu bilden, kdn- 
nen natiirlich auch fur ihren Aufbau unge- 
teilte Steine verwendet werden, die mit ent- 
sprechender Bohrung oder eingeformter Olr"- 
nung versehen sind, so daB also statt je no 
zweier Steine 4 und 5 ein cinziger Stein Ver- 
wendung .findet. 

Die Zahl der Segmente und der*entspre- 
chenden Auflagereihen und damit auch der 
Feuerziige kann natiirlich in weiten Gren- 115 
zen verandert werden. 

Die Muffel gemaB der ILrfindung zeichnct 
sich nicht nur durch eine zuverlassige Befcsti- 
gung am Ofenmantel aus. Sie hat vielmehr 
noch den weiteren erheblichen Vorteil, daB sie 120 
aus einer groBeren Anzahl von Scgmcntcn 
oder sonstigen Formstiickcn hcrgestcllt wcr- 
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den kann und daft dahci trotzdcm die Fugcn. 
insbesondere die in der Richtung der Drch- 
achse der Muffel verlaufenden, auch gegen- 
iiber schmclzflussigcn Stoflen zuverlassig 
5 dicht sind. Fur das sichcre Dichthalten der 
in Richtung des MufTelumfanges verlaufenden 
Fugcn kann man, falls crfordcrlich, noch 
dureh besondere Mabnahmen Sorirc tragen. 
Oft eriibrigt sich das auch, z. B. wenn die 
to Muffel nicht in ihrcr Langsrichtung untcrteilt 
ist odcr wenn das Schmclzen nur in einem 
Muffclabschnitt geschieht und die Schraelze 
nicht zu den in Richtung des Umfanges ver- 
laufenden Fugen der Muffel gelangt. 
15 Werden namlich MuiYelsegmentc von ge- 
nugender Lange benutzt, so lafit es sich bei 
entsprechender Keigung des Ofens in man- 
~~chen Fallen einrichten, daft keine Umfangs- 
fugc von flussigem Metall beruhrt wird, d.h. 
ao ein Metallbad bildet sicli nur im untersten 
Muffelabschnitt. 

MuB aber die Schmelzzone gioGcr sein als 
die mogliche oder zweckmaBige Baulange 
eines Multelabschnittes und bietct die Ab- 
as dichtung der Umfangsfugen gegen die Feuer- 
ziigc besondere Schwierigkeiten, so kann, urn 
zu verhindern, daC fliissiges Metall in die 
Feucrziige eindringt, erfindungsgemaB eine 
besondere Form der Muffelscgmente benutzt 
30 werdcn, die den Obertritt von Metall nur an 
den Stellen der Umfangsfugen gestattet, die 
sich iiber einer der aus den Steinen 3 oder 4 
und 5 gebildeten Rippen befinden. Die Teil- 
stiicke der Muffelwande werden zur Er- 
35 reichung dieses Zweckes z. B. wannenformig 
ausgebildet. Wie beispielsweise aus Abb. 6 er- 
sichtlich, laBt sich die Wannenform dadurch 
herstellen, daG die Teilstiicke 12 an ihren 
Stirnseiten mit nach innen gerichteten An- 
.40 satzen 14 ausgestattet sind. Durch diese wer- 
den in dem MufTelraum eine der Zahl der in 
Richtung der Drehachse aufeinanderfolgcnden 
Teilstiicke entsprechende Zahl von Abteilun- 
gen gebildet. Das fliissige Metall, welches in 
45 einer Abteilung des Ofens sich befindet, kann 
nur durch die aufeinanderpassenden Off nun- 
gen J 3 in den aneinanderliegenden Ansatzen 
14 zweier Teilstiicke oder Segmente 12 zur 
anschlieBcnden Abteilung flieBen und wird, 
50 solange sich keine OfTnung unterhalb des 
Badspiegels befindet, in der betrefFenden Ab- 
teilung der Muffel angestaut. Die Hohe der 
fianschartigen Ansatzc 14 und die Tiefe der 
Ausschnitte 13 kdnnen sich dabei nach der 
55 Art und Menge des in der Muffelabteilung 
befindlichen Mctalles richten. Die Muffel- 
segmente 12 konnen noch mit innen- oder 
auBenliegenden Leisten 1 5 versteift werden, 
die, wenn sic innerhalb der Muftel angeord- 
60 net sind, dann gleichzcitig als .Wender diencn 
und die, wenn sic auf der- Auftcnscitc der 



Muliel vorgesehen sind, die Warmeaufnahmc 
verbessern. 

Werden Stofle oder Stoffgcmische vcrar- 
bcitet, die nur bei hoherer Temperatur vor 65 
der Beruhrung mit Feuergasen geschiitzt zu 
werden brauchen, so kann man den Ofen 
(Abb. 2) auch so ausbilden, daB ein Teil, 
z. B. bei einem geneigtcn Ofen der untcre, als 
Muffelofen und der andere Teil als unmittel- 70 
bar brw. kombinicrt beheizter Ofen dieht. 
Hierbei werden z. B. die Heizgase aus den 
FeuerziigeniS der Muffel in den zur Vor- 
warmung oder Trocknung des zu behandeln- 
den Gutes dienenden Teil des geneigten Ofens 75 
eingefuhrt mittels Rohreni7 z. B. aus hitzc- 
und korrosionsbestandigem Metall oder aus 
keramischen Werkstofifen. Die Rohre ragen 
beim Durchgang durch den tiefsten Punkt 
noch iiber die Beschickung hinaus. Bei die- 80 
ser Anordnung wird eine unmittelbare Ober- 
tragung der Warme vom Heizgas auf das 
Ofengut erreicht. Die Feucrziige 1 S konnen 
iiber dem obersten Rohr 1 7 enden, so daB die 
Abfuhrung der Heizgase durch den Ofen und 85 
den oberen Ofenkopf erfolgt. Es ist aber 
auch in manchen Fallen zweckmaBig, einen 
Teil der Ofengase durch den oberen Teil des 
Ofens hindurchzufuhren und einen anderen 
Teil zur AuBenbehetzung des ganzen oberen 90 
Teiles zu benutzen. Die Innen- und AuBen- 
heizung kann hierbei auch mit anderen Heiz- 
imittein als den zur Muffelerhitzung verwen- 
deten geschehen. Die Lange der mittelbar 
und unmittelbar beheizten Zonen des Ofens 95 
kann verschieden sein, z. B. richtet sie sich 
nach der Art des durchzuf uhrenden Arbeits- 
ganges. Will man z. B. eisenoxydhaltiges Gut 
in Eisenschwamm oder -pulver reduzieren mit 
Hilfe von Gasen, die z. B. durch den unteren »oo 
Ofenkopf und durch die OfTnung 21 einge- 
fuhrt werden, so wird man die mittelbar bc- 
heizte Zone vorteilhaft dort beginnen lassen, 
wo die Reduktion von Fe 2 0 3 zu FeO ganz 
oder nahezu beendet ist. Die Reduktion von *°5 
FeO zu Fe erfolgt dann im indirekt beheizten 
Teil des Ofens und gegebenenfalls bei hohe* 
rer Temperatur. Die Reduktionsgase, welche 
die mittelbar beheizte Zone verlassen, werden 
in der unmittelbar beheizten und hauptsach- 
lich im obersten Teil derselben unter zweck- 
maBig stufenweiser Zufulir von Luft durch 
auf die Lange und vorteilhaft auch auf den 
Umfang des Ofenmantels verteilte Offnungen 
verbrannt und erhitzen die Beschickung auf "5 
die erforderliche Temperatur. Der beispiels- 
weise in Abb. 2 gezeigte untere Ofenkopf 
kann je nach den Verhaltnissen zur Entnahme 
des Metalles, zum Austrag der Riickstande, 
zur Zufiihrung des Heizmittels o. dgl. odcr **o 
gleichzcitig zu mehreren oder alien diesen 
Zweckcn diencn. Das Metall flicOt z. B. un- 
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unterbrochen durch die an mehreren Stellen 
dcr untereh Stirriwand 19" angebrachten Off- 
nungen 19 in den im Ofenkopf vorgesehe- 
nen, notfalls noch heizbaren Kanal 20; der es 
5 durch SiphonverschluB austragt. Sind.Ruck- 
stande oder Schlacken vorhanden, so schwim- 
men diese auf dem MetalL Sie konnen durch 
das Rohr 21 in das Fallrohr 22 ausgetragen 
werden und durch dieses in den Bunker 26 
to gelangcn. An dem FaBrohr 22 ist die Glocke 
oder der Deckel 23 angebracht, der durch die 
WasscrstraBe 24 gasdicht den Bunker nach 
auBen abschlieBt. Durch Offnen des Schie- 
bers 25. -kann der Bunker 26 entleert werden. 
15 Die Zufuhrung des Heizfnittels zu den 
Feuerziigen der Muffel erfolgt z. B. durch das 
Rohr 27 in den gegen den Of en durch Gleit- 
fiachen oder Labyrinthe 28. 29 abgedichteten 
ringformigen Raum 30, der mit den Feuer- 
20 ziigen 18 in Verbindiing steht. ?3ie Verbren- 
nungsluft wird durch die mittels Schieber ein- 
stellbaren Luftdusen 3 1 in die Feuerzuge ein- 
gefuhrt. Die Muffel in ihren verschiedensten 
Ausf uJirungsformen - kann uaturlich auch 
25 waagerecht liegen. Sie kann insbesondere 
bei dieser Anordnung beschickungsweise be- 
trieben werden. Die Gasabziige und Ent- 
nahmedfrhungen konnen auch an anderen 
Stellen der Muffel hzw. der Feuerzuge sowic 
3p gegebenenfalls des oberen unmittelbar beheiz- 
ten Ofenteiles angeordnet werden. Die Muffel 
kann im Querschnitt kreisnind, oval, eckig 
oder auch noch anders gestaltet sein. Ihre 
Querschnittsform kann an den verschiedenen 
35 Stellen ihrer Lange verschieden gewahlt wer- 
den. Die Form des die Feuerzuge umschlic- 
Bendcn Mantels kann dabei zylindrisch oder 
der Muffelform angepaBt sem. 

Der Muffelofen gemaB der Erfindung hat 
40 ein auBerordentlich vielseitiges Anwcndungs- 
gebiet. Er ist beispielsweise geeignet fur das 
Ausschmelzen von Metallen aus Ascben, Ge- 
kxatzen und anderem Metali neben Verun* 
reinigung enthaltendem Gut, zum Reduzieren 
45 von Oxyden zu Metali bei mittelbarer und 
kombinierter mittelbarer und urunittelbarer 
Beheizung, zum Gliihen oder Trocknen von 
Stoffen, die nicht oder nur bei niederer Tem- 
pera tur mit Heizgasen in Beriihrung kommen 
50 durfen, zur Verfluchtigung von Elementen, 
z.B. Metallen, Oxyden und anderen Verbin- 
dungen, zur Durchfuhrung chemischer Reak- 
tionen, z. B. Chloriening und Verfluchtigung 
von Chloriden u.dgl.m. 
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I- Umlaufender Muffelofen mit nach-* 
giebigem Futter, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Muffel mit dem Mantel durch 
nachgiebige Teile unmittelbar elastisch 60 
verbunden ist. 

2. Muffelofen nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch fiber die Ausmauerung des 
Mantels nach innen vorstehende Steine 
(3) mit AufTagen(3«) fur die Muffel und 65 
mit dem Ofenmantel verbundene Federn 
(10), die die Muffel z. B. mittels Steropel 
(9) gegen die Auflagen driicken. 

3. Muffelofen nach Anspruchen t und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 70 
Muffel und Stempeln (9) Schuhe (S) ange- 
ordnet sind. 

4. Muffelofen nach Anspriichen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stempel 
zwischen zwei Steinen (4, S) angeordnet 75-^ 
sind > die die Schuhe <8) fuhren. \J* 

5. Muffelofen nach Anspruchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Muffel 
mit Rippen versehen ist, die bei einer aus 
mehreren Formstucken (12) hergestellten 80 
Muffel zweckmaBig an den Querrandern 
der Forms tiicke angeordnet sind. 

6. Muffelofen nach Anspruchen 1 bis 5, - 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Unter- 
teilung der Muffel oder bei Langsunter- 85 
teilung der ringformigen Muffelabschnitte 
die einzeinen Teile mit Nut und Feder 
oder ahnliehen Verbindungen ineinander- 
greifen. 

7. Muffelofen nach Anspruchen 5 und 6, 90 
dadurch gekennzeichnet, daB die inneren 
Rippen oder Ansatze Aussparungen (13) 
haben, zweckmaBig an den Stellen, an 
denen die Muffel auf den Auflagen auf- 
liegt. 95 

i8. Muffelofen nach Anspruchen 1 bis 7, 
dadurch gekenmeichnet, daB nur ein Teil Lj) 
des. Drehrohrs mit einer elastisch mit dem 
Ofenmantel verbundenen Muffei ausge- 
statt^t ist, wahrend der ubrige Teil fur 100 
unmittelbare oder kombinierte mittelbare 
und unmittelbare Beheizung eingerichtet 
ist, wobei zweckmaBig Verbindungen z.B. 
in Form von in das Ofeninnere vorstehen- 
den Rohrstucken (17), z. B. aus Metali, 105 
zv\aschen den Feuerzugen (18) der Muffel 
und dem Innern des anschlieCenden Dreh- 
ofenteiles angebracht sind. 
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